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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Verpackungen mit einer AussennumhQIiung 
aus Papier Oder dergleichen 



(57) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von 
Verpackungen (10) mit einer UmhQOung (12), die nrdt 
LeimsteJIen im Bereich von FartJappen und Wandungen 
versehenist 

Beim Anbringen von UmhQIIungen (12) for Gegen- 
stftnde, insbesondere Packungsgruppen (29), aus 
Papier oder ahnlichen Werkstoffen sind Faltiappen, 
SchlieBlappen und Wandungen durch Leim miteinander 
zu verbinden. Die Zuschnttte fQr die UmhQflung (12) 
werden von einer fbrtlaufenden Bahn (24) abgetrennt 



Auf die Bahn (24) werden Leirnsteflen, namlich Leimst- 
rerfen und Leimberetche, wahrend der FOrderbewegung 
durch ein feststehendes Leimaggregat (41) aufgetra- 
gen. Ate Leim wind ein Hotmett-Material verwendet wel- 
ches nach dem Auftragen auf die Bahn (24) aushartet 
und im Bereich von Faltaggregaten, insbesondere von 
FaJtrevorvern (30) bzw. im Bereich eines Packungs- 
turms (36) durch Warme aktiviert wird. 
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Beschrefbung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von Verpackungen mit einer AuBenumhQIIung aus falt- 
barem Verpackungsmaterial, wie Papier, insbesondere 5 
zum Herstellen von Zigaretten-Gebindepackungen, mit 
einander Oberdeckenden und durch Klebung mrteinan- 
der verbundenen Fait- und SchlieBlappen der AuBen- 
umhQIIung, wobei in einer Verpackungsmaschine 
Zuschnitte der AuBenumhQIIung, insbesondere nach io 
Abtrennen von einer fortlaufenden Bahn des Verpak- 
kungsmaterials, durch Faltaggregate urn einen Pak- 
kungsinhatt herumgefaltet werden. Weiterhin betrifft die 
Erfindung eine Vorrichtung zur DurchfQhrung des Ver- 
fahrens. rs 

Die Fertigung von Verpackungen mit Umhullungen 
aus dunnem Verpackungsmaterial, insbesondere 
Papier, bereitet Probleme, wenn Fait- Oder SchlieBlap- 
pen miteinander Oder mit Wandungen der Packungen 
verteimt werden. Oblicherweise sind in der Verpak- 20 
kungsmaschine Beleimungsaggregate installiert, mit 
denen Qber Dusen KaWeim auf die zu verWebenden 
Bereiche der Umhullung aufgebracht wind. Bei Betriebs- 
unterbrechungen mussen die Leimaggregate ausge- 
baut und ausgewechselt werden. Insgesamt hat sich 25 
der Einsatz von (Kalt-)Leimaggregaten unmittelbar im 
sensiblen Bereich der Faltmechanik nicht bewdhrt 

Bekannt ist auch der Einsatz von Hotmelt also 
Leim, der bei erhOhten Temperaturen aktiviert wird und 
Webt 30 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, MaB- 
nahmen fur die Herstellung von Verpackungen vorzu- 
schtagen, bei der AuBenumhOHungen bzw. Lappen 
derseiben nach dem Fatten verleimt werden, ohne daB 
die bei Verwendung von Kaltleim ublichen Nachteile 35 
auftreten. 

Zur LOsung dieser Aufgabe ist das erf rndungsge- 
maBe Verfahren gekennzetchnet durch folgende Merk- 
male: 

40 

a) die Bahn des Verpackungsmaterials und/oder 
die Zuschnrtte der UmhQIIung werden im Bereich 
der Verpackungsmaschine vor dem Fatten mit 
punkt- oder linienfdrmigen Leimbildern versehen, 

45 

b) die Leimbilder bestehen aus Hotmeft-Leim, 

c) die Leimbilder werden nach dem Auftragen auf 
die Bahn oder die Zuschnrtte fur den weiteren 
Transport ausgehartet so 

d) unmittelbar wahrend der Faltung der Zuschnrtte 
urn den Packungsinhalt herum oder danach werden 
die Leimbilder durch Warme aktiviert, 

55 

e) schlieBlich werden die Fait- und SchlieBlappen 
der Umhullung durch Andrucken miteinander ver- 
Webt. 



Bei der Erfindung werden demnach die aJs Bobinen 
gewickelten Bahnen des Verpackungsmaterials frei von 
(Hotmelt-)Leimstellen der Verpackungsmaschine zur 
VerfOgung gestellt. Beim Abziehen der Bahn von der 
Bobine im Bereich der Verpackungsmaschine wird Leim 
auf die Bahn aufgebracht, und zwar der beschriebene 
Leim des Typs Hotmelt. Die Leimstellen bzw. Leimbilder 
werden dabei packungsgerecht, also entsprechend den 
erforderlichen Leimbildern des Zuschnitts fur die 
Umhullung bzw. der fertigen Packung auf die Bahn auf- 
gebracht Die Leimstellen bzw. Leimbilder hSrten 
danach aus, sind demnach zunachst inaktrv. Sodann 
werden die Zuschnitte posrtionsgenau von der Material- 
bahn abgetrennt. Die Zuschnitte fQr die UmhQIIung wei- 
sen dabei die (inaktiven) Leimstellen aus Hotmelt auf. 
Danach werden die Zuschnitte in Qbltcher Weise um 
den einzuhullenden Gegenstand herumgefaltet wobei 
die inaktiven Leimstellen nicht stOren. Wahrend des 
Fattvorgangs bzw. nach Beendigung des Faltvorgangs 
werden die Leimstellen aktiviert, namlich durch Aufbrin- 
gen von Warme. Die mit den Leimstellen versehenen 
Fait- oder SchlieBlappen werden nun aneinander 
gedruckt und damrt verWebt 

Der Leim wird. nach einem weiteren Vorschlag der 
Erfindung wahrend einer Transportbewegung der Bahn 
des Verpackungsmaterials relativ zu einem feststehen- 
den Leimaggregat auf die Bahn positionsgerecht aufge- 
tragen, und zwar vorzugsweise durch Leimdusen, 
deren Offnungsdauer steuerbar ist und die GrOBe der 
Leimbilder bestimmt. Bei UmhQUungen fur Zigaretten- 
Gebindepackungen oder ahnlichen Packungstypen 
werden die Leimbilder durch steuerbare Schlitzdusen 
auf die Bahn aufgebracht. wobei die Schlitzdusen sich 
quer zur FOrderrichtung der Bahn erstrecken. 

Wertere Merkrrale der Erfindung betreffen Verfah- 
rensschritte und die Ausgestaltung der Vorrichtung. Das 
Verfahren wind nachfolgend anhand eines AusfQhrungs- 
beispiel der Vorrichtung ndher eriautert. Es zeigt: 

Fig. 1 ein Beispiel einer Verpackung, namlich eine 
Zigaretten-Gebindepackung, in perspektivi- 
scher Darstellung, 

Fig. 2 einen ausgebrerteten Zuschnitt fQr die 
AuBenumhQIIung der Verpackung gemdB 
Fig. 2, 

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Herstellen von Packun- 
gen gemaB Fig. 1 in schematischer Seiten- 
ansicht 

Fig. 4 eine Einzelheit der Vorrichtung, namlich eine 
Leimstation, in vergrOBertem MaBstab, 

Fig. 5 ein Leimaggregat als Einzelheit der Station 
gemaB Fig. 4, in nochmals vergrOBertem 
MaBstab, 

Fig. 6 die Einzelheit gemaB Fig. 5 in Vorderansicht 
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(ohne Materialbahn). 

In den Zeichnungen zet gen Fig. 1 und 2 Einzelhei- 
ten eines Beispiels einer Verpackung 10. Es handett 
sich urn eine Gebindepackung fur Zigaretten, namlich 
fur eine Gruppe von zehn Zigarettenpackungen 11. 
Diese sind in zwei Reihen unter Biidung einer Blockform 
angeordnet und von einer UmhQIIung 12 umgeben. 
Diese besteht aus verhaitnismaBig dunnem Verpak- 
kungsmaterial, insbesondere aus Papier Oder papier- 
ahnlichen Werkstoffen. Eine so ausgebildete Packung 
wird vieifach als "Zigarettenstange" bezeichnet 

Die Umhullung 12 umgibt die Gruppe der Zigaret- 
tenpackungen 1 1 aliseits unter Biidung einer groGf iachi- 
gen Vorderwand 13, einer gegenQberliegenden 
entsprechenden RQckwand 14, dazwischen angeord- 
neter Seitenwand 15, einer randseitigen Seitenwand 16 
und durch Faltung gebildeten Stirnwanden 17, 18. Die 
Seitenwand 16 befindet sich am Rand eines Zuschnrtts 
fur die Umhullung 12 (Fig. 2). Zur Biidung einer 
geschlossenen Verpackung wird die Seitenwand 16 mit 
einem AnschluBstreifen 19 verbunden, der auf der zur 
Seitenwand 16 gegenQberliegenden Seite des 
Zuschnrtts fur die UmhQIIung 12 gebildet ist, also im 
AnschluB an die RQckwand 14. Der AnschluBstreifen 19 
und ein Teilbereich der Seitenwand 16 Qberdecken ein- 
ander und sind durch Klebung mrteinander verbunden. 
Bei dem vorliegenden AusfQhrungsbeispiel liegt der 
AnschluBstreifen 19 innen, also uriterhafb der Seiten- 
wand 16. 

Auch die Stirnwande 17, 18 werden durch Faltun- 
gen von Teilen des Zuschnrtts gemdB Fig. 2 gebildet 
Bei dem vorliegenden AusfQhrungsbeispiel wird eine 
"Couvert-Faltung" angewendet unter Biidung dreieck- 
fOrmiger bzw. trapezfOrmiger Faltiappen 20, 21. Diese 
Qberdecken einander teilwetse (Fig. 1) und sind eben- 
falls durch Klebung mrteinander verbunden. 

Der Zuschnitt bzw. die UmhQIIung 12 ist werterhin 
mrt einem ringsherum verlaufenden AufreiBstrerfen 22 
versehen, dem eine Griff lasche 23 am Rand der Seiten- 
wand 16 zugeordnet ist 

Die Zuschnitte fur die UmhQIIung 12 werden von 
einer fortlaufenden Bahn 24 des Verpackungsmaterials 
(Papier Oder dergleichen) abgetrennt. Die Bahn 24 wie- 
derum wird von einer umfanglichen und von Zert zu Zert 
zu ersetzenden Bobine 25 abgezogen. 

Fig. 3 zeigt ein AusfQhrungsbeispiel einer fur die 
Herstellung der Verpackungen 10 geeigneten Verpak- 
kungsmaschine. Einzelherten derselben sind dargestellt 
und beschrieben in EP 0 137 334/US 4 71 1 065. Diese 
Vorrichtuhg ist fQr die Verarbertung von unterschiedli- 
chen Materialien zur Biidung der UmhQIIung 12 einge- 
richtet. Zum einen geht es um die Verarbertung von 
bahnfGrmigem Verpackungsmaterial, und zwar alterna- 
te Papier Oder (Kunststoff-)Folie. Des werteren ist aber 
auch die Verarbertung von Zuschnrtten 26 aus dunnem 
Karton mdglich. Bei dieser Betriebsalternative werden 
anderwertig gefertigte Zuschnitte stapelweise in ein 
Magazin 27 eingegeben und nacheinander entnom- 



men. Im Bereich eines Faltaggregats 28 wird eine for- 
mierte Packungsgruppe 29 in den Zuschnitt 26 
eingehQIIt. Auch dabei werden Faltiappen bzw. Umhul- 
lungswdnde durch Kleben mrteinander verbunden. Die 

5 so fertiggestellte Verpackung kann dann - falls 
gewunscht - zusatzlich in eine wertere AuBenumhullung 
aus Folie verpackt werden. 

Die hier vorrangig interessierende Alternative ist 
die Verarbertung von Papier oder papier&hnlichen 

10 Werkstoffen. Dieses Material wird in Gestatt der Bahn 

24 einem gesonderten Verpackungsaggregat zuge- 
fQhrt, namlich einem Faltrevolver 30. Die Bahn 24 wird 
dabei abschnrttsweise, also taktweise, von der Bobine 

25 abgezogen. Im Bereich eines Streifenaggregats 31 
is wird der AufreiBstreifen 22 auf die Bahn 24 aufgebracht. 

Danach gelangt die Materialbahn 24 in eine Schneid- 
station 32. Diese weist eine Messerwaize 33 auf. In 
deren Bereich werden Zuschnitte for die UmhQIIung 12 
von der Bahn 24 abgetrennt und posttionsgerecht an 
20 den unmrttelbar benachbarten Faltrevolver 30 Oberge- 
ben. 

Im Bereich des taktweise drehenden Faltrevolvers 
30 wird der Zuschnitt der UmhQIIung 12 um die Pak- 
kungsgruppe 29 der Zigarettenpackungen 11 herumge- 

25 faftet. Die Packungsgruppe 29 , wird bei dein 
vorliegenden AusfQhrungsbeispiel auf dem Umweg 
Qber das Faltaggregat 28 d«n Faltrevolver 30 zuge- 
fOhrt, allerdings ohne UmhQIIung. Die Packungsgruppe 
29 wird in eine Tasche 34 des Faltrevolvers 30 einge- 

30 schoben, zusammen rnrt einem Zuschnitt; der Umhul- 
lung 1 2. Bei werterer Drehung des Faltrevolvers 30 wird 
die UmhQIIung 12 gefartet, so daB im Bereich einer Aus- 
schubstation teilweise fertiggestellte Verpackungen 10 
aus dem Faltrevolver 30 ausgeschoben werden. Im 

35 Bereich einer anschlieBenden geradlinigen Packungs- 
bahn 35 werden die Stirnwande 17, 18 gefartet unter 
Biidung der Faltiappen 20, 21. Der letzte Faftschrrtt, 
namlich das Umfaiten des duBeren Faltiappens 21 im 
Bereich der Stirnwande 17, 18, erfolgt im Bereich eines 

40 Packungsturms 36, also im Bereich einer aufrechten 
Fdrderstrecke fQr die Verpackungen 10. 

Die UmhQIIung 12 wird durch an ausgewdhtten 
Bereichen angebrachte Leimstellen in SchlieBstellung 
gehalten. Bei dem vorliegenden bevorzugten AusfQh- 

45 rungsbeispiel ist ein langgestreckter Leimstreifen 37 
vorgesehen, um die Seitenwand 16 mrt dem AnschluB- 
streifen 19 zu verbinden.. Der Leimstr^fen 37 erstreckt 
sich am Rand der Seitenwand 16 Qber die voile Lange 
derselben. Der Leimstreifen 37 endet im Bereich von 

so Faltiappen der Stirnwande 17, 18. Der Leimstreifen 37 
ist an der Innenseite der UmhQIIung 12 angebracht 

Wertere Leimbereiche 38, 39 befinden sich im 
Bereich der Stirnwande 17, 18. Diese ebenfalls streifen- 
fdrmigen, rechteckigen Leimbereiche 38, 39 erstrecken 

55 sich im Bereich der dreieck- bzw. trapezfOrmigen Falt- 
iappen 21. Die Leimbereiche 38, 39 sind im Bereich 
einer Uberdeckung des Faltiappens 21 mrt dem inneren 
Faltiappen 20 angebracht 

Der Leim fur die Leimstreifen 37 bzw. Leimbereiche 
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38, 39 ist durch Warme aktivierbar, sogenannter "Hot- 
melf-Leim. Die Besonderheit besteht darin, daB dieser 
Leim im Bereich der Verpackungsmaschine auf die 
Bahn 24 des Verpackungsmaterials bzw. auf Zuschnitte 
aufgebracht wird und im Bereich der Verpackungsma- 
schine vor den Fartschritten und vorteilhafterweise vor 
der Schneidstation 32 aushartet, so daB alle verpak- 
kungstechnischen MaBnahmen das geschaffene Leim- 
bitd nicht beeintrachtigen und auch Leimreste nicht auf 
. Organe der Verpackungsmaschine Qbertragen werden. 
Nach Beencfigung der Faltvorgange bzw. an verpak- 
kungstechnisch sinnvoller Stelle werden dann die Leim- 
bilder der UmhGllung 12 wteder durch W&rme aktiviert. 
Des weiteren werden die miteinander zu verbindenden 
Fattlappen, Wandungen etc. durch Anwendung von 
Druck miteinander verbunden. 

Die Verpackungsmaschine bzw. die in Fig. 3 
gezeigte Vorrichtung ist mit einer besonderen Leimstat- 
ion 40 versehen. Diese ist hier im AnschluB an das 
Strerfenaggregat 31 und mit ausreichendem FGrderab- 
stand vor der Schneidstation 32 positioniert. Die Leim- 
bilder, n&miich der Leimstreifen 37 und die 
Leimbereiche 38, 39 werden in der Leimstation 40 auf 
die Bahn 24 aufgebracht, derart, daB die in der 
Schneidstation 32 hergesteltten Zuschnitte positionsge- 
recht angebrachte Leimstelien aufweisen. 

Die Leimstation 40 besteht aus einem Leimaggre- 
gat 41 . Dieses ist im vorliegenden Falle so ausgebttdet, 
daB alle Leimstelien des gesamten Leimbildes gieich- 
zeitig auf getragen werden. 

Das Leimaggregat 41 besteht aus einem Auftrags- 
kopf 42. Dieser ist Leimauftragsorgan. Der aktivierte, 
also erwarmte, jedenfalls f lieBfahige Leim wird von dem 
Auftragskopf 42 auf die Bahn 24 Qbertragen. Zu diesem 
Zweck ist der Auftragskopf 42 mit Leimdusen ausge- 
stattet im vorliegenden Falle mit Schlrtzdusen 43, 44 
und 45. Jeder Leimstelle ist eine eigene Duse bzw. 
SchlrtzdQse zugeordnet, namlich dem Leimstreifen 37 
die langgestreckte SchlitzdOse 44 und den Leimberei- 
chen 38, 39 jeweils die kurzen Schlrtzdusen 43 und 45. 
Die Relativstellung der SchlitzdOsen 43..4S in einer 
gemeinsamen Querebene entspricht der Relatrvlage 
der Leimstelien auf der Bahn 24. In Querrichtung der- 
selben sind die Leimstelien, namlich Leimstreifen 37 
und Leimbereiche 38 und 39, mit Abstanden voneinan- 
der angeordnet. Entsprechend sind die SchlitzdOsen 
43, 44, 45 in Querrichtung des Auftragskopfs 42 mit 
Abstand voneinander angeordnet. v 

Der Leim wind wahrend einer Bewegungsphase der 
Bahn 24 in Langs- bzw. FOrderrichtung auf die Bahn 24 
aufgetragen. Bei vorgegebener Fdrdergeschwindigkeit 
der Bahn 24 ist die Offnungsstellung der jeweiligen 
SchlitzdOse 43. .45 so bemessen, daB die erwunschte 
Abmessung der betreffenden Leimstelle in Bewegungs- 
richtung der Bahn 24 erreicht wird. Dies bedeutet, daB 
wegen der geringen Brerte des Leimstrerfens 37 in 
Langsrichtung der Bahn 24 die SchlitzdOse 44 wahrend 
einer sehr kurzen Zeit geOffnet ist, wdhrend die Schlitz- 
dOsen 43 und 45 Ober einen langeren Zeitraum wah- 



rend der FOrderbewegung der Bahn 24 offengeharten 
werden. 

Die Bahn 24 wird zur Obertragung der Leimstelien 
an das Leimaggregat 41 bzw. den Auftragskopf 42 im 

5 Bereich der SchlitzdOsen 43.. 45 angedrOckt. Die Bahn 
24 liegt unter einer gewissen Spannung an dem Leim- 
aggregat 41 an und folgt der AuBentontur des Auftrags- 
kopfs 42. Dieser bildet eine vorspringende bzw. 
gewOlbte Anlagefiache fur die Bahn 24, im vorliegenden 

10 Falle mit zwei unter einem Winkel zueinander angeord- 
neten Anlagefiachen 46, 47. Die SchlitzdOsen 43. .45 
sind im Umlenkungsbereich der Anlagefiachen 46. 47 
angeordnet, also im Bereich einer (abgerundeten) vor- 
springenden Karrte 48. Die Bahn 24 wird zur Beleimung 

is gleitend bzw. schlupfend an den Leimdusen bzw. 
SchlitzdOsen 43.. 45 vorbetbewegt Dabei wird wahrend 
der Offnungszeit der Leimdusen Leim auf die Bahn 24 
aufgetragen. 

Die Bahn 24 wird im vorliegenden Falle durch ein 
20 AndrOckorgan 49 an den Auftragskopf 42 angedrOckt. 
Das AndrOckorgan 49 Besteht aus einem plattenfOrmi- 
gen AndrOckkopf 50 an einem schwenkbaren Arm. Der 
AndrQckkopf 50 ist mit einer Ausnehmung 51 im Bereich 
der SchlitzdOsen 43.. 45 versehen, so daB die Bahn 24 
25 zu beiden Seiten der Schlrtzdusen 43. .45 an die Anla- 
gefiachen 46, 47 gedrOckt wird. Ein Schenkel 52 des 
pfattenfOrmigen Andruckkopfes 50 bewirkt ein AndrOk- 
ken der Bahn 24 an den Auftragskopf 42 bzw. an die 
untere, zuruckspringende Anlagefiache 47 derselben, 
30 und zwar wahrend bzw. zum Zwecke der LeimObertra- 
gung. 

Nach Beendigung ernes Beleimungstaktes wird das 
AndrOckorgan 49 bzw. der AndrQckkopf 50 zurOckgezo- 
gen. Durch die FOhrung der Bahn 24 Ober obere und 

35 untere Umlenkwalzen 53, 54 wird erreicht, daB ein ver- 
tikal verlauf ender Abschnttt 55 der Bahn 24 sebstiatig 
vom Leimaggregat 41 freikommt Insbesondere wah- 
rend der Stillstandsphase der taktweise vorgezogenen 
Bahn 24 wird diese Position eingenommen. 

40 Dem Leimaggregat 41 bzw. dem Auftragskopf 42 
wird Leim in dem erforderlichen Umfange Ober eine 
Leimleitung 56 von einem nicht gezeigten Vorrat (Leim- 
behatter) zugefOhrt Jede SchlrtzdQse 43. 45 ist geson- 
dert steuerbar hinsichtiich der Offnungsdauer. 

45 Elektrische AnschlOsse 57 dienen zur Steuerung der 
Offnungs- und SchlieBbewegung der SchlitzdOsen 43, 
44, 45. DarOber hinaus ist innerhalb des Auftragskopfs 
42 eine Heizpatrone installiert, die ebenfalls elektrisch 
versorgt wird. 

so Die Brerte der SchlitzdOsen 43, 44, 45 ist extrem 
gering, betragt nSmiich etwa 0,1 bis 0,2 mm. Durch 
diese geringe Offnungsbreite ist gewahrleistet, daB 
nach dem Abschatten bzw. SchlieBen einer SchlitzdOse 
43, 44, 45 Leim nicht nachlduft. 

55 In einem an die Leimstation 40 in FOrdenichtung 
anschlieBenden Bereich ist eine besondere FOhrung 
der Bahn 24 vorgesehen (Frg. 4). Die mit bererts ausge- 
hartetem Leim versehene Bahn 24 wird Ober eine ver- 
stellbare Umlenkwalze gefOhrt, also Ober eine 
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Justierwalze 58. Deren Relativstellung ist (von Hand) 
verschiebbar, urn durch unterschiedliche FOrderab- 
schnitteder Bahn 24 eine Anpassung an unterschiedli- 
che Formate der herzustelienden Verpackungen 10 zu 
ermOglichen. Die Justierwalze 58 ist zu diesem Zweck s 
in einem schteggerichteten Langloch 59 verschiebbar, 
jedoch feststellbar, gelagert. 

Bei dem voriiegenden AusfQhrungsbeispiel werden 
die Leimstellen erst im Bereich des Faltrevolvers 30 und 
danach durch Warme aktiviert Der Leimstreifen 37 zur 10 
Hxierung der "Schlauchfaltung" der UmhOllung 12 wird 
durch Heizorgane bzw. Heizpatronen 60 erwSrmt und 
damit aktiviert, die am Umfang des Faltrevolvers 30 
benachbart zu den Taschen 34 posltioniert sind. Der an 
den Umfang des Faltrevolvers 30 angelegte Zuschnitt is 
der UmhOllung 12 liegt mit dem Leimstreifen 37 im 
Bereich der Heizpatrone 60. Durch ein Andructorgan 

61 wird nach dem Aktivieren des Leimstretfens 37 die 
auBenliegende Seitenwand 16 des Zuschnitts an den 
vorher gefalteten AnschluBstreifen 19 angedruckt, so 20 
daB die Leirnverbindung hergestellt wird. 

Die Leimbereiche 38, 39 for die Faltungen der 
Stirnw&nde 17, 18 werden erst nach Verlassen des Falt- 
revolvers 30 aktiviert nSmiich im Bereich der Packungs- 
bahn 35 bzw. des Packungsturms 36. Letzterer ist 25 
oberhafb der Packungsbahn 35 mit einer Heizpatrone 

62 versehen, und zwar an beiden gegenflberliegenden 
Seiten. Die Packungen 10 werden durch einen Heber 

63 nacheinander von der Packungsbahn 35 abgehoben 
und nach oben in den Packungsturm 36 eingeschoben. 30 
Dabei wird der SuBere Fattiappen 21, der sich aufgrund 
der Relativstellung der Verpackung 10 an der Oberserte 
derselben befindet, gegen die Stimwand 17, 18 umge- 
faltet Dabei wird der Faltlappen 21 an den Faltlappen 

20 angedruckt Die aktivterten Leimbereiche 38, 39 stei- 35 
len die Klebeverfoindung her. 

Die Vorrichtung ist auch fur die Verarbeitung von 
Folien geeignet die einer Verklebung von Faltlappen 
etc. nicht bedOrfen. Bei der Verarbeitung von Folienma- 
terial wird das Leimaggregat 41 auBer Betrieb gesetzt 40 
Es ist aber nicht erfbrderiich, das Leimaggregat auszu- 
bauen. 

Bei der Beleimung von Zuschnitten, etwa der 
Zuschnitte 26, kann in einer analogen Weise verfahren 
werden unter Anwendung von Leimaggregaten, die der 45 
beschriebenen Ausfuhrung entsprechen. 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum Herstellen von Verpackungen (10) so 
mit einer (AuBen-)UmhQllung (12) aus faltbarem 
Verpackungsmaterial, wie Papier, insbesondere 
zum Herstellen von Zigaretten-Gebindepackungen, 
mit einander Qberdeckenden und durch Klebung 
verbundenen Fait- und SchlieBlappen der UmhGl- 55 
lung (12), wobei in einer Verpackungsmaschine 
Zuschnitte der UmhOllung (12) von einer foiUaufen- 
den Bahn (24) des Verpackungsmaterials abge- 
trennt und durch Fattaggregate um einen 



Packungsinhalt herumgefaltet werden, gekenn- 
zeichnet durch folgende Merkmale: 

a) die Bahn (24) des Verpackungsmaterials 
und/oder die Zuschnitte der UmhOllung (12) 
werden im Bereich der Verpackungsmaschine 
vor dem Fatten mit punkt- Oder linienfOrmigen 
Leimbildern versehen, 

b) die Leimbilder bestehen aus Hotmett-Leim, 

c) die Leimbilder werden nach dem Auftragen 
auf die Bahn (24) oder die Zuschnitte fur den 
weiteren Transport ausgehdrtet, 

d) unmittelbar wahrend der Faltung der 
Zuschnitte um den Packungsinhalt herum oder 
danach werden die Leimbilder durch Warme 
aktiviert. 

e) schlieBlich werden die FaH- und SchlieBlap- 
pen der UmhOllung (12) durch Andrucken mit- 
einander verWebt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeweils mehrere Leimbilder in der 
den Leimbildern der Zuschnitte entsprechenden 
Relativstellung auf die forttaufende Bahn (24) auf- 
getragen und daB nach dem Aush&rten des Leims 
die Zuschnitte unmittelbar vor einem ersten Faltag- 
gregat (Fattrevolver 30) von der Bahn (24) abge- 
trenrrt warden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Leimbilder, insbeson- 
dere Leimstreifen (37) und Leimbereiche (38, 39), 
wahrend einer Transportphase der vorzugsweise 
taktweise gefOrderten Bahn (24) auf diese aufge- 
tragen werden. 

4- Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Leimbilder durch ein ortsfestes Leimaggregat (41) 
auf die Bahn (24) Obertragen werden, wobei die 
Bahn (24) zur Ubertragung der Leimbilder an das 
Leimaggregat (41) bzw. an Anlagefiachen (46, 47) 
eines Auftragskopfs (42) mit Leimdusen angedruckt 
wird. 

5. Vorrichtung zum Herstellen von Verpackungen mit 
einer UmhOllung (12) aus faltbarem Verpackungs- 
material, insbesondere Papier, wobei einander 
Qberdeckende Fait- und SchlieBlappen der UmhOl- 
lung (12) durch Klebung mit einander verbunden 
sind, wobei werterhin in einer Verpackungsma- 
schine Zuschnitte der UmhOllung (12), insbeson- 
dere nach Abtrennen derselben von einer 
fortlaufenden Bahn (24) des Verpackungsmateri- 
als, durch Fattaggregate um einen Packungsinhalt 
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herumfattbar sind, dadurch gekennzelchnet, daB 
die Bahn (24) und/oder die Zuschnitte im Bereich 
der Verpackungsmaschine eine Leimstation (40) 
durchlaufen, in der Hotmert-Leim auf die Bahn (24) 
bzw. auf die Zuschnitte in einer den VerWebungen 
entsprechenden Relativanordnung ubertragbar ist 
und daB im Bereich von nachfolgenden Falt- 
und/oder FOrderaggregaten fur die ganz Oder teil- 
weise fertiggestellte Verpackung (10) Heizorgane 
aufweisen zum Aktivieren der Leimbilder der 
Zuschnitte. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5 t dadurch gekenn- 
zelchnet, daB das Leimaggregat (41) ein Leim- 
Obertragungsorgan aufweist insbesondere einen 
Auftragskopf (42), an dem die Bahn (24) wahrend 
der Transportbewegung gleitend antiegt zur Uber- 
tragung von Leim auf die Bahn (24). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 pder 6, dadurch 
gekennzelchnet, daB das Leimubertragungsorgan 
bzw. der Auftragskopf (42) auf einer der Bahn (24) 
zugekehrten Seite mit einem Vorsprung bzw. einer 
WOlbung fur die Anlage der Bahn (24) ausgebildet 
ist, insbesondere mit unter einem Winkel zueinan- 
der gerichteten Aniagefldchen (46, 47). 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzelchnet daB 
LehndQsen zur Obertragung von Leim auf die Bahn 
(24), insbesondere Schiitzdusen (43, 44, 45) mit 
ihrer LSngserstreckung quer zur FOrderrichtung der 
Bahn (24) am Leimaggregat (41) angebracht sind, 
insbesondere im Auftragskopf (42), wobei die Letnv 
dQsen, insbesondere die Schiitzdusen (43, 44, 45) 
hinsichtiich einer Offnungs- und SchlieBstellung 
steuerbar sind und die Abmessung von Leimstrei- 
fen (37) bzw. Leimbereichen (38, 39) durch Dauer 
der Offnung der Leimdusen bzw. Schiitzdusen (43, 
44, 45) bestimmt ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 5 Oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzelchnet daB die 
Bahn (24) zum Ubertragen von Leim durch ein 
AndrQckorgan (49) zeitweilig an das Leimauftrags- 
organ bzw. an den Auftragskopf (42) wahrend der 
FSrderbewegung der Bahn (24) andruckbar ist, 
wobei vorzugsweise das AndrQckorgan (49) einen 
Andruckkopf (50) aufweist, der im Bereich der 
Leimdusen bzw. Schiitzdusen (43, 44, 45) eine 
Ausnehmung (5 1 ) aufweist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB die 
Bahn (24) im Bereich des Leimaggregats (41) 
durch Umlenkwalzen (53, 54) einen im wesentli- 
chen aufrechten Abschnitt (55) bildet, der mit 
Abstand vom Auftragskopf (42) veriauft, wobei die 
Bahn (24) im Bereich des Abschnrtts (55) durch das 



Druckorgan (49) auslenkbar ist bis zur Anlage am 
Auftragskopf (42). 

1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der weite- 
5 ren Anspruche, dadurch gekennzelchnet, daB 

eine Justierwalze (58) fur die Bahn (24) in Trans- 
portrichtung nach dem Leimaggregat (41) verstell- 
bar ist zur ErhGhung oder Verringerung der 
Transportstrecke der Bahn (24), insbesondere 
10 durch Lagerung der Justierwalze (58) in einem 
Langloch (59). 
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